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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve 6gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
renberlik emek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gdlistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isleemeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modullereinternet Uzerinden ulasabilir.

Basilmus modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsihiginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODUL UN KODU

215ESB257

ALAN Seramik ve Cam Teknolojisi
DAL/MESLEK Sekillendir meci
M ODULUN ADI Elde Serbest Sekillendirme

MODULUN TANIMI

Elde ve kalip kullanarak cam riin sekillendirme islemi ile
ilgili 6grenim konularimn anlatildig1 6grenme geregleridir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Elde serbest kalip sekillendirme yapmak
MODULUN AMACI | Send amac:

Ogrenciye uygun ortam ve arag-gereg saglandiginda,on
sekillendirme yapabilecek ve sivama kalipla teknigine
uygun standartta sekillendirebilecektir.

Amaglar:

1. On sekillendirebilecek

2. Sivama kalipla sekillendirebilecek

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Camileilgili yayinlar, ,Cam teknol gjisi
kitabi,imalat atdlyesi
Donamm: Cam ama c¢ubugu(fonga),Sivama kalibi,Pota

DONANIMLARI firim,mala, kiirek,diiz dayanikli dokiim masasi, Tavlama
firin
oL CME VE Modilin icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra,
= i ilen ol I I ilek 5
DECERLENDIRME verilen 6lgme sorulari ve uygulamal: test ile kazandigimz

bilgi ve becerileri Olgerek kendi kendinizi
degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modil sonunda size 6lgme araci ( test, coktan
secmdli, dogru yanlis vb.) uygulayarak modil uygulamalari
ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Serbest € ile sekillendirme adindaki moduli 6grenirken, kullanacagimz kalip
Ozdliklerini, bu Uretimi yapabilmek icin dgreneceksiniz. Kaliplari tammak sekillendirmede
sana ayricalik ve kolaylik saglayacaktir. Kalip 6zelliklerine uygun dolayisiyla en uygun
Uretimi gerceklestirmeye hazir olacaksiniz. Kalip Ozellikleri yanm sira firinlar: tamyip en
uygun sicak cami tasiyip sekillendirebileceksiniz.

Bu islemleri yaparken ekip olmamin, gorev bolumi yapmanmin zorlugunu belki
yasayacaksiniz ama ekiple birlikte calismanin, Uretmenin beraber cam dUrinler olusturmanin
hazzin da yasayacaksimz. Camcilik bir sanat isidir. Zamaninda micevher yerine bile konan
cam Urund olusturmak bir kuyumcu hassasiyetiyle calisma gerektirir. Sizin bu mesege
yonelmeniz, ayricalikli olmaniz yoniinde bir adim atrmis olmamiz demektir.

Bu modille de camciligin serbest sekillendirme bolimuni 6greneceksiniz. Bunun
icin sicak cam maden ama, kaliba doldurma veya kalipsiz bir sekilde serbest 6zgiin cam
formlar Uretebileceksiniz. Cam urunin geregi olan 1sil islemlerin 6nemini sekillendirmede,
zamaminn da 6nemini galisirken anlayacaksiniz.

Pota firinlar1 ve tavlama firmnlarim tammamz ve cgalismamz da meslegin
geregindendir. Bu firinlari tarmmamz, bilmeniz, camci olmanin 6n sartlarindan biridir.
Tavlamay1 (uygun sogutmay1) bilmeden Uriin olusturmak mimkiin degildir.






OGRENME FAALIYETI-1

AMAC
Kasnak kalipla (6n) sekillendirme yapabil mek.
ARASTIRMA

Kalip 6zelliklerini ilgili isletmelerde, ilgili sitderi internette arastirinmz.
Isletmelerde uygulamalar: arastirp, izleyiniz.
Pota firinint at6lye veya isletmelerde arastirimz.

1. ON SEKILLENDIREBILME

1.1. Kasnak ve ¢okertme kalip ozelikleri

Resim.1.1: Kasnak kalipta ve ¢cokertme kalipta kullanilan ger ecler



Resim.1.2: Kasnak veya ¢okertme kalipta kullanilan s&illendirme pleyti ve cokertme pleyti

Resim.1.3: Degisik ¢okertme pleyti

Resim1.4: Degisik kasnak kalip
4



Kasnak kalipta dretim icin genel olarak Kalip, fonga, makas, sivama malasi(tahtasi),
Sogutma pleyti(sehpasi), tasima kiregi, ¢ekic ve masa kullanlir.
Kalip: Kalipgilar tarafindan hazirlanan genelde metal malzemelerdir.

Fonga: Madenci tarafindan kullanilan calisma havuzundan maden almaya yarayan
alettir.

Resim.1.5: Fonga

Makas: Uygulamada da gorilecegi gibi (cam ama cubugu) fongadan maden kaliba
akitildiginda sekillenecek madeni kesen, bahce makaslarina benzeyen gerectir. Resimden de
anlasilacag: gibi cok ozellik gerektirmeyen demirden yapil mistir.

Resm.1.6: Makas

Sivama malasi(tahtast): Genelde armut agacindan yapilan kalip igine dolan sicak
camin duizeltilmesi (sivazlanmast) igin kullanilir.



Resm.1.7: Sivama malas

Sogutma pleyti(sehpasi):Olusan sicak cam Urind hem 1sitmak hem de ¢ok cabuk
sogumastni onlemek icin kullanilan sehpa benzeri bir aractir. Ic tarafi alev beki ilesitilir. Bu
1sitma zamani Uriindin kalinligi ve sehpa Gizerinde kalma zamanina gére ayarlanir. Tasimaya
aktarmak icinde sehpa gorevi yapar.

Resim.1.8: Sogutma pleyti

Kalip isitma

Sivama kalip veya herhangi bir kalip calismaya baslamadan Once 1sitiimast
gerekmektedir. Isitilmadan calisilan kalipta cam driin Uretimi guclesir. Belli bir sicakliga
ulasilmayan kalipta Uriin tam sekillenmez. Sekillenen Urunt kaliptan ayirma zorlasir. Kalip
izi ve cizgileri olusur. Cam Urin kalipta ani 151 farkiyla karsilasacagindan hem
sekillendirmesi tam olmaz hem de cam da tansiyon olusabilir.

Kalibr 1sitmak beklerle elde veya makine Uizerinde yapilir. ikinci bir yontem de kalip
icine sivi cam doldurmak ile yapilir. Sicak cam Uriin sekillendiriliyormus gibi kalip icine
akitilir. Ama kaliptan ¢ikan Urin kullamilmaz hurdaya atilir. Bu islem kalip biyukligiine
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gbre U¢ veya daha fazla tekrarlamir. Kalip gerekirse dis tarafindan da alev bekleri ile
isitilabilir.

Isitilan kalip ¢ikan Grdnin durumuna goére hazir olup olmadigr anlasilir. Hazir olan
kalip Uzerinde calisma yapilir

Resim 1.9: Alev bekleri ileraitilan kalibin icine cam akitma



Resim.1.10: Alev bekleri ve kahibin igini cam ileiatma

1.2. Ylzeyde s;vama ve bici mleni me sekilleri

Resim 1.11: Firindan sacak cam alm

8



Cam ama islemi : Pota veya sirekli firindan cam ainmir. Cam alimrken cam alma
cubugu(fonga) once firinda isitilir, daldirilir, cam maden icinde déndurtldr, kaldirma ve
sarma, aywrma islemleri yaplir. Cam alma cubugu cama daldirilmig olarak tutulmalidir.
Fiska olusmasini dnlemek gerekir.

Resim 1.12: Firina fongayr daldirip cam sar mak

Resim.1.13: Firina fongayr daldirip cam sar mak

9



Resim.1.14: Fongaya sicak camin sarimasu
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Resim 1.15: Firindan cam alinmis fonga

Sicak cam, cam alma cubuguna sarildiktan sonra camin akmasim 6nlemek icin cam
ama cubugunun (fongamn) cevrilmesi gereklidir. Cam kaliba doldurulacag: zaman egilerek
cam akitilir.

11



i, ¥oldema ve sarna

3, Cam iginds d8ndlmme

7.Cam chnmas

Sekil 1.1: Firindan cam alma kesiti

uk ve sicak bolimler)

sog

Firindan cam alma sirasi sekilde oldugu gibi; 6nce fonga (cam alma ¢ubugu) firin

icinde isitilir. Eger fonga isitilmazsa sicak cam iginde uyumsuzluk (

olusur. Cam sarma islemi zorlasir.
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Fonga firinin igindeki sivi cama 45 derece agida daldirilir. Fazla derin daldirihirsa
fonga demiri 1simip ergime olusabilir.Fongamn ucunun kopmasina bile sebep olabilir. Bu
camin igine demir karismasina neden olacagindan sivi cam safligi bozulur.

Cam sarma islemi yapilirken fonganin bir yere degmesi, siirtinmesi dnlenmdli , tugla
parcalarinin, taslarin sivi cama karismast onlenmelidir.Sarma isleminden 6nce fonga biraz
kaldirilmal1 cam ylzeyinden sarma isleminin yapilmas: saglanmalidir.

Y eterince cam alindiktan sonra gozle kontrol edilip sivi bdlimden fongay: ayirmali,bu
arada fonga dondurdlmelidir.

Fonga yere pardd sekilde tutularak fongadaki sivi cam kaliba akitilmalidir.

Resm.1.16: Cam makasa ile kesme

Cam, kaliba dolduruldugu zaman, kalip icinde havamn hapsedilmediginden emin
olmak gerekir. Arada hava kabarcigi olmamalidir. Bitmis rdnde katlanma izinden kaginmak
icin cam bir kerede alinmalidir. islem kalibin bitin koselerine camin  girebilmesini
saglayacak hizda yapilmalidir. Kalip doldugunda cam, & makas: ile kesilir. Cok fazla
miktarda camin gerektirdigi durumlarda cam, iki kerede alinir.
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Resim 1.18:Cam tasima kur egi ile dizeltme

Sekilde olusan sicak cam kalip Uzerinden aktarma kiregi ile alinarak gokertme kalibi
veya kasnak kalip icine aktarilir.

14



1.19: Tahtaile Cokertme

Aktarilan sicak cam diizeltme malasi ile gokertilir gokertme kalibr halini alir.

Resim 1.20: Sicak camin kalip tizerinde olusmas ve sogumasi

15



Resim 1.21: Serbest sekillendir me 6rnegi
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Resim 1.22: Diger bir serbest sekillendirme

Kalip Uzerinde veya aktarma kiregi lizerinde drneklerde de oldugu gibi cesitli serbest
sekil uygulamalar1 ile Uriin gesitleri olusturulur. Bu islemler kasnak kalip ta da uygulanir.

Resim 1.23: Kaliptaki dr Und tasima kir egine aktarilmasi
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Sogutulmaya birakilan cam soguduktan sonra dizeltme malasi ve aktarma kiregi
yardimyla tasima kiregine aktarilir.

Resim 1.24: Sogumaya birakilacak camin sogutma (taviama) firinina tagima islemi

Tasima kiregi ile sogutma firina goturilen Grin sogumaya birakilir.

1.3. Pota firin
Potamin kelime anlamu iginde maden eritilen kaptir. Pota firim da iginde maden eriyen
firin anlamina gelir.

Modern pota firinlar: ¢esitli formlarda olabilir ve 1 ile 20 arasinda pota ihtiva edebilir.
Bir, on, yirmi potal1 firinlara siklikla rastlanr.

Pota firinlari, cam endustrisinde, kiicik atdlyelerden (stlidyo) ticari olarak € Uretimi
kristal cam esyalarin yapimin gerceklestigi blyik boyutlu isletmelere kadar yaygin bicimde
kullanlir.Her bir pota firirmimn biyukltgt her bir Greticinin ihtiyaclarina gore bdirlenir ve
uretilir.

Tek veya iki potali firinlar kare veya dikdortgen olup fuel oil veya motorin ile,
dogalgaz olan yerlerde dogalgaz ile isitilirlar. Yakma havasi ile 6n 1sitmaya tabi tutulurlar,
ama bazilar1 hicbir 6n 1sitiimaya tabi tutulmazlar. Bunlar randimansiz ¢alisirlar ama bunlar
da ok iyi bir izole saglanmugtir.

Tek pota firinlar: dektrikle de isitilabilir. Buradaki 1s1 radyan 1sidir. Bu tip agik veya
yart agik firinlara aksam firinlart da denir. Bu tip firinlarda eektrigin pahali olmasina
ragmen fueloil yakit kullanan tek potali konvansiyonel firinlardan daha avantajli olmast
mumkundur.

Bu tip firinlarda baca gaz: olmayis1 ve 1s1 geri kazamm sistemlerinin bulunmayisindan
dolayr firin yapisimin kigik olmasi ile 1si kayiplarimn azaltilmis olmasi, daha avantajl
olmasini saglamustir.

18



Elektrik, temiz bir enerji kaynagidir(cam etkileyecek alev ve atik gazlar yoktur).Bu
nedenle agik veya yari agik pota firinlarindaideal enerji tirtdur.

Dért veya daha fazla sayida pota iceren firinlar, genellikle dairesel formdadir. Fuelail
veya gaz yakit ile isitilirlar ve yine genellikle seramik potalart vardir. Kullamlan potalar
kapal1 tipte ve normal olarak 500-1000 kg. cam kapasitesindedir. Kapali bir potarnin
yiksekligi 0,9ile1,1 m. dir.

Potalar, sarf malzemeleri olarak siniflandirilirlar ve 3-4 ayda bir degistirmeleri
gerekir.Bu cok dikkat edilecek bir islemdir.Normal olarak bir 6n isitma firimnda 1300-1400
°C’ a kadar 1sitil diktan sonra sicak halde iken degistirilir.

7
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Sekil.1.2: Elektrikli pota firini kesiti
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Sekil 1.3: Pota firinina 6rnek sekiller
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Kapak

Yanma odas

Tuglalar

Resim.1.26: Pota firinimin yandan gor inimu
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Resim.1.27: Calismaya hazir tekli pota firim

1.4. Tavlama ve metodlari

Tavlamay: gerilim giderme olarak tammlayabiliriz. Sicak camda sogurken
olusabilecek gerilimi dnlemek tavlamann tanimidir. Cam elyaf ve ince cidarli cam tiplerin
disinda, tavlama metodlarim t¢ bolume ayirabiliriz.

El ile Tavlama

..Sabit tavlama firinlari

Sirekli taviama veya ttinel firinlar

El ile ya da alev tavlamast ampul cami isleme ya da laboratuar cami Ufleme
islemlerinde uygulanir.

Alevletavlama camin isitildigr alevin havasi kisilarak yumusak ve daha sakin yanmasi

ile saglanir. Sonra cam esya bir elyaf tabakasimn veya izolasyon pudrasinin igine yerlestirilir
ve yavas yavas sogutulur.
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Cam bon Yurnisgok cley

Sekil.1.3: El fletaviama

1.5. Tavlama firinm

Tavlama(sogutma) sabit firin ve stirekli firin olarak cesitlendirilir.

Sabit firin(ocak)

Sabit tavlama(sogutma) firinlari az miktardaki Uretim icin ya da 6zel Orinler igin
kullanlir. Sabit taviama firinlart igin 6zel bir blyukltk yoktur. Ancak:

Gereken sicakliga cikabilmeli

Uriinler icin yeterli biyukliikte olmali

Urtinin girmesi icin agiklik bulunmalidr.

Sicakliga dayanikli malzemeden insa edilmis olmalidir.

Baz1 sicaklik 6lciim yontemlerine sahiptir.

Sicaklik kaybi en az olacak sekilde yeterince izole edilmis olmalidir.

Hava dolasim en iyi sekilde olmalidir.

Baz1 sabit tavlama firinlarinda drdnle birlikte 1sitict veya alevle baca gazlari aym
bolmededir. Bazilarinda ise ayri cam Urdn kabi firinin igine ayrica konur. Firin enerji
kaynaklari gaz, sivi yakit veya elektrik olabilir.

Tavlama sirasinda firin cam kaplarla doldurulur. Tavlama islemi bitince bosaltma

yapilir. Sicaklik kontrolU € ile azaltilarak ya da elektronik olarak bir programla ayarlarmp
yapilir. Bazi Urunlerin tavlamast uzun strebilir. Bir ay siren tavlamalar da olmustur.
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Cam kop

“

i

Sekil.1.4; Sabit tavlama

Sabit bir tavlama firimin sematik kesiti

Resim.1.28: Sabit tavlama firim
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Resim 1.29: Urin yerlestirilmis sabit taviama firim

Resim 1.30: Sabit tavlama firini
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Sekil.1.5: Sabit tavlama firim galisma sistemi
..Surekli tavlama firinlari veya tiunel firinlar

Uriinlerin firin girisinden, gikisina kadar tasinmasini saglayacak konveyorlii uzun bir
firina ihtiyag vardir. Bu firinlar, cogunlukla seyrek orgilt ¢elik konveydr bantlar ya da
dénen silindirler(diiz cam seritlerinin Uretiminde) kullanmlarak insa edilir.

Surekli taviama firinlari, kullanildiklar: Grtin cinsine gére adlandirilirlar. Sise, ampul,
diiz cam, zuicaciyeve TV tupu taviama firin gibi.

Sabit tavlama firinlarimin bir kagi yan yana getirildiginde surekli taviama firinlart
olusmus sayilir. Cam, bir ugtan beslenir diger uctan cikincaya kadar tiind boyunca yavas
yavas hareket ettirilir. Hareket esnasinda tavl amgiglemlerinin bitun asamalarindan geger.
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Sekil 1.6: Basit stirekli ttinel tavlama firim
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Sekil 1.7: Kademeli olarak izole edilmis taviama firinm

Sirekli sogutma firrminda  1sitma ve sogutma sistemleri igin bltin  yakitlar
uygulanabilir. Tund firimn sabit firina gore diger bir avantaji, her bdlimde kullamlan
izolasyon miktarimin, tavlama ve sogutma ihtiyacim karsilayacak sekilde kademeli olarak
azaltilabilmesidir. Bu firinlar gok az enerji harcarlar. Zonlardaki (boltmlerdeki) sicakliklar
taviama rejimine uygun olarak ayarlamr. Konveyorler firin icinde geriye dolastigindan kendi
sicakliklarim kaybetmezler.

r . A A A A
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Sekil 1.8: Devamli dolasim fanlary bulunan tinel taviama firinm

Bitin zonlarda(bdlmelerde) en az bir adet, sicakligi gosteren bir donanim vardir ve
yogun olarak izole edilmis zonlarda(bdlmelerde), sicakligi kontrol altinda tutan sistemler
bulunur. Tim zonlar(bdimeler), gerekli sicaklik sartlarina uygun malzemeerle insa
edilmislerdir. ilk iki bolme genel olarak bolmeler arasi sicaklig: esit hale getirmeye katkida
bulunmak amaciyla devamli dolasim fanlarina sahiptir. Bunlar, aym zamanda isitma
formasyonuna sahiptir.(Gaz, sivi yakit, dektrik) 1sitma uygulamasi, Uriine ya da prosese
baglidir.
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Sekil.1.10:Y avas sogutma bolimda

Sonraki iki bolme bazi olanaklara sahip olabilirler. Bunlarin izolasyon yogunlugu
daha azdir ve aynm zamanda sogutma olanagina sahiptirler. Genelde dolaylidir. Bunlarin 1st
degisimleri iclerinden soguk hava gecirilmesi ile saglamr. Cok yuksek tonajlardaki tiinel
firinlarda, 151 degisimi igin su sogutma sistemleri kullamilabilir.
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lzolasyon yok

Sekil 1.11: Hizh sogutma bdlimi

Geri kalan bolimler gok daha az izolasyona sahiptirler. Hatta hi¢ izole edilmezler ve
direkt sogutma uygulanabilir. Direkt sogutma, UrlUnlerin Ustinden ya da altindan
uygulanabilir.

Resim 1.31: Tavlama firimina kapag agilar ak Ur in yer lestir mek
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Sirekli tavlama firimmin basit olarak tammi; iki ucu da agik olan yatay bir tunedir.
Burada firin ucundan veya ¢ikisindan olusabilecek cereyarm dnlemek gerekir.Firin boyunca
her bélmede sicaklik 6lcimil yapmak en uygunudur.

Resim 1.32: Yan yana ki ayr1 trin cinsine gore ayrilmis  siir ekli taviama firirmindan gor tintler
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Resim 1. 33: Tavlama firini soguktan sicaga dogr u tiinel gor iintiisi

Resim 1.34: Tunelden ¢ikan Urdn gor tntileri
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Resim.1.36: K apeleri kesilecek G iinler

in tavlama firini sonundan cikis
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UYGULAMA
Kullamlan Arag ve Geregler:

@ Kasnak kalip

%] Sivama kalibi

0] Pota firinm

@  Tavlamafirim

@  Cokertme kalib

0] Fonga (Cam alma gubugu)

1] Makas

@  Swvamamalasi

@ Sogutma pleyti

Kasnak kalip ile (0n sekillendirme) yapmak.
Islem Basamaklar1 Oneriler

@  Kasnak kalibi 1sitmak Konu ile ilgili ~ dokiiman
toplayimiz, bu is icin, interneti ve
ilgili isletmeleri  gezebilirsiniz.
Islemi yaparken dikkatli olmaya
gayret gosteriniz.
Ogretmen veya ustadan islemleri
Ogrenip tekrar ediniz.
Isletmelerde  kalip  1sitmay
izleyiniz. Resimleri inceleyiniz.
Kalib1 birkag kere doldurup 1sitma
islemini  tamamlayimz.  Kalip
iIsitmaya gegmeden  beklerle
1Sitiniz.

@ Cam cubugu ile pota Sekillerdeki  ve  resimlerdeki
finrmndan sararak cam uygulamalara uygun sekilde cam
almak. alimz.

0] Kalip icerisine cam Yeterince cami  emniyetli - bir
akitmak. sekilde kaliba akitinmz.

@ Cam makast ile vyeteri Cam makasi tamyip, yeterli sivi
kadar camu akittiktan sonra cam miktarim belirleyip kalibi
kesmek. doldurunuz.

@  Tahtamalayr 1slatmak. Tahta malay1 sogumasi icin su ile

1slatimiz

@  Tahta malay:1 cam madenin Resim ve derderdeki
Uzerine surterek  kasnak uygulamalara uygun  madeni
icerisine yaymak. yayinz.

1] Kasnag: ¢ikarmak, Kalip igindeki sicak camu

bozmadan kasnagi ¢ikarinmz.
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%)

Cam madeni kirek ile

alarak tavlama
yerlestirmek.

firinina

%)

Uygun tasima aparat ile emniyetli
sekilde tavlama firinina tastyiniz.




OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu Faaliyet ile kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak ol¢liniz.

OLCME SORULARI

1.  Cam neden tavlanmahdir?
A) Cami yumusatmak
B)Kristal olusumunu saglamak
C)Camun icindeki gerilimi en aza indirmek
D)Camin igindeki gerilimi en yiksege ¢ikarmak.
2. Cam olagan kosullar altindaisitildiginda nasildir?
A) Dis taraf1 veig taraf1 aym sicakliktadir.
B) Dis taraf1 i¢ taraftan daha sicaktir.
C) ic taraf1 dis taraftan daha sicaktir.
3. Cam kalinhg iki katina aikarildiginda taviama sirasindaki yavas soguma hizi
A) Yaryaindirilmelidir
B) iki katina gikarilmalidir.
C) Dértte biri kadar olmalidir.
D) Arttirilmalidhr.
4.  Asagidasematik sekli gorilen bir tavlama firnmmin bélimlerinin adlari
................................................ cir.

5. Asagidaki cimleerde gorllen eksik kelimeleri, asagida hazir lanmis olan
siklar dan segerek tamamlayimz.

Tavlama firini, iginden camin ................ yada ... Uzerinde gectigi gelik
o] | ibarettir.

A) Konveydr banti, silindir(doner makaralar), tinelden

B) Isitma, silindir(doner makaralar),ttinelden

C) Sogutma, tavlama egrisi, konveydr banti

D) Konveydr banti, tinel, isitma
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6. Asagidaki sogutma firini zerindeki noktamn adlari
Lo 2 S

7. Asagidaki sogutma firini Gzerindeki noktamn adlari

Not : Cevap anahtar1 modiltin sonundadhr.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modilin sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastirnmz. Kendinizi
degerlendirmeniz sonucunda yanlis cevap verdiyseniz ya da cevaplama amnda baz: sorularda

tereddiit yasachysanmiz, 6grenme faaliyetindeki ilgili konulara donerek tekrar inceleyiniz.
TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamal: teste geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Kasnak kalip ile (0n sekillendirme) yapinz.

ACIKLAMA: Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz
becerileri EVET ve HAYIR kutucuklarina ( X ) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgltleri Evet Hayr
1. Kasnak kalibr ileilgili bilgilerinizi gozden
gegirdiniz mi ?

2. Kasnak kalip ileilgili arastirma yaptiniz mi?

3. Yapacagimz form ileilgili hazirlig
beirlediniz mi?

4. Uygulamaicin gerekli arag-gereci temin ettiniz
mi?

5. Kalip isitma yaptiniz mi?

6. Sekil.l.deki ve resimlerdeki uygulamalara
uygun sekilde cam aldimz mi?

7. Yeterince camn emniyetli bir sekilde kaliba
akittimz mi?

8. Cam makasi tanmyip, yeterli sivi cam miktarim
beirleyip kalib1 doldurmak icin cam makasi ile
kestiniz mi?

9. Tahta malayr yanmayr Onlemek icin su ile
1slattimz mi?

10. Resim ve dederdeki uygulamalara uygun
madeni yaydiniz mi ?

11. Kalip igindeki sicak cam bozmadan kasnagi
cikardimz mi?

12. Uygun tasima aparat1 ile emniyetli sekilde
tavlama firimna tagichniz mi?

DEGERLENDIRME

Uygulamal: testte isaretlediginiz “EVET” ler kazandigimz becerileri ortaya koyuyor.
"HAYIR” larimz iginilgili 6grenme faaliyetini tekrarlayimz

Tamam EVET ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Sivama kalipta e de serbest kalip sekillendirme yapabil mek.

ARASTIRMA

@  Swvama kaliplari isletmelerde veya atdlyede arastiriniz.
@  Kaliplasekillendirme arag gereglerini inceleyiniz.
/] Ekip hazirligimn nasil yapilacagin arastirinz.

Islemlerin uygulamasini, isletmelerde, internet ortaminda, at6lyelerde arastirimz veya
Ogretmenl erinize sorunuz.

2. SIVAMA KALIPLA SEKILLENDIRME

2.1. Sivama kahp ve ozellikleri

Sivama kaliplar1 sfero diye adlandirilan dékim cesidinden yapilmaktadir. Celikten
yapilan sivama kaliplar1 da bulunmaktadir. Kalip recetesine uygun olarak kalip mihendisleri
tarafindan hazirlattirilir. Calisma temposu 1sinma soguma gibi etkiler calisma suresini
ayarlar. Calismasi uygun olmayan kaliplar ¢ikan Urtinden anlasilir. Kalip hatasi ¢ok olan
kaliplar degistirilir.

Sivama Urinler adi Uzerinde resimlerden anlasilacag: gibi kaliba sivi cam akitilip
Uzerinden stvama yapilir gibi bir kiirekle diizeltmekle olusur.
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Resim 2.1: Mumluk ssvama kalibina or nek

Resim 2.2: Karanfillik svama kalibina 6r nek
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Resim 2.4: Sivama kalibr ve olusan kar anfillik



Resim 2.5: Sivama kalibr ile olusan mumluk

Resim 2.6: Sivama kalibr ile olusan Ur tnler e 6rnek
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2.2. Kalp 1sitma

Sivama kalip veya herhangi bir kalip calismaya baslamadan Once 1sitiimast
gerekmektedir. Isitilmadan calisilan kalipta cam drin Uretimi guclesir. Belli bir sicakliga
ulasilmayan kalipta Uriin tam sekillenmez. Sekillenen Urunt kaliptan ayirma zorlasir. Kalip
izi ve cizgileri olusur. Cam Urun kalipta ani 151 farkiyla karsilasacagindan hem
sekillendirmesi tam olmaz hem de cam da tansiyon olusabilir.

Kalibr 1sitmak beklerle elde veya makine Uizerinde yapilir. ikinci bir yontem de kalip
icine sivi cam doldurmak ile yapilir. Sicak cam Uriin sekillendiriliyormus gibi kalip igine
akitilir. Ama kaliptan ¢ikan Urin kullamilmaz hurdaya atilir. Bu islem kalip biyukligine
gbre U¢ veya daha fazla tekrarlamir. Kalip gerekirse dis tarafindan da alev bekleri ile
isitilabilir.

Isitilan kalip ¢ikan Grdnin durumuna goére hazir olup olmadigr anlasilir. Hazir olan
kalip Uzerinde calisma yapilir

Resim 2.7: Alev bekleri ileisitilan kalibin icine maden akitma
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Resim 2.8: Alev bekleri ve kalibin igini maden ileistma

2.3. Sivama kahipla sekillendirme

Sivama kalipta Uretim icin genel olarak Kalip, fonga, makas, sivama malasi(tahtasi),
Sogutma pleyti(sehpasi), tasima kiregi, ¢ekic ve masa kullanlir.

Kalip: Kalipeilar tarafindan hazirlanan genelde metal malzemelerdir.

Resm 2.9: Sivama kaliby

Fonga: Madenci tarafindan kullanilan calisma havuzundan maden almaya yarayan
alettir.



Resim.2.10: Fonga (Cam alma cubugu)

Makas: Uygulamada da gorUlecegi gibi (cam ama cubugu) fongadan maden kaliba
akitildiginda sekillenecek madeni kesen, bahce makaslarina benzeyen gerectir.Resimden de
anlasilacag: gibi ¢ok ozellikli bir makas degildir.

Resm 2.11: Cam makaa

Sivama malasi(tahtas)): Genelde armut agacindan yapilan kalip icine dolan sicak
camin duizeltilmesi (sivazlanmast) igin kullanilir.

!

Resm 2.12: Svama malas

Sogutma pleyti(sehpasi):Olusan sicak cam Urini hem 1sitmak hem de ¢ok cabuk
sogumastni 6nlemek icin kullanilan sehpa benzeri bir aractir. Ic tarafi alev beki ilesitilir. Bu
1sitma zamant Uriindin kalinhigr ve sehpa Uzerinde kalma zamamna gore ayarlamr. Tasimaya
aktarmak icinde sehpa gorevi yapar.

44



Resim 2.13: Sogutma pleyti(sehpasi)

Tasima kiregi: Pleyt Uzerindeki sogumakta olan triini tagimak icin kullandir. Tutmak
icin kullanilan sap kismn metaldir. Uriin konan kismi yanmaz bezlerle kaplanir. Sicak cama
zarar vermez, uzun zaman da kullanilir. Genellikle yanmaz bez amyanttan yapiliyor.

Resim 2.14: Tasima kUr egi
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Masa: Ug tarafi yanmaz bezle kaplanmus olan bir masadir. Uriinii tasima kiiregine aktarirken
kullanilir. Ayrica midahale istenen durumlarda d_? kullanlir.

¥

Resim 2.15: Masa

Resm 2.16: Firindan sacak cam alma

Cam ama islemi :Pota veya sirekli firindan cam alimr. Cam alinirken cam alma
cubugu(fonga) once firinda isitilir, daldirilir, cam maden icinde déndurtldr, kaldirma ve
sarma, aywrma islemleri yaplir. Cam alma cubugu cama daldirilmig olarak tutulmalidir.
Habbe olugmasim Onlemek gerekir.
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Resim 2.17: Firina fongayr daldirip cam sar mak

Resim.2.18: Fongaya sicak camin sarilmasu
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Resim 2.19: Firindan cam alinmis fonga

Sicak cam, cam alma cubuguna sarildiktan sonra camin akmasim 6nlemek icin cam
alma cubugunun (fongamn) cevrilmes gereklidir. Ne zaman cam kaliba doldurulacaksa o
zaman egilerek cam akitilir.



4, Koiderna ve somma

3. Cam iginde ddndlme

NAARY

7.Cam dinmasi

Sekil 2.1.: Firindan cam alma kesiti
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Firindan cam alma sirasi sekilde oldugu gibi; 6nce fonga (cam alma ¢ubugu) firin
icinde isitilir. Eger fonga isitilmazsa sicak cam icinde uyumsuzluk (soguk ve sicak bolimler)
olusur. Cam sarma islemi zorlasir.

Fonga firmnin igindeki sivi cama 45 derece agida daldirilir.Fazla derin daldirilirsa
fonga demiri 1simip ergime olusabilir.Fongamn ucunun kopmasina bile sebep olabilir. Bu
camin igine demir karismasina neden olacagindan sivi cam safsizligi bozulur.

Cam sarma iglemi yapilirken fonganin bir yere degmesi, strtinmesi onlenmeli , tugla
parcalarinmin, taslarin sivi cama karigmast onlenmelidir.Sarma isleminden 6nce fonga biraz
kaldirilmal1 cam ylizeyinden sarma isleminin yapilmas: saglanmalidir.

Y eterince cam alindiktan sonra gézle kontrol edilip sivi bélimden fongay: ayirmali,bu
arada fonga dondardlmelidir.

Fonga yere pardd sekilde tutularak fongaki sivi cam kaliba akitilmalidr.
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Resim 2.20: Sicak cami kaliba doldur mak

Cam, kaliba dolduruldugu zaman, kalip icinde havamn hapsedilmediginden emin
olmak gerekir. Arada hava kabarcigi olmamalidir. Bitmis Grdnde katlanma izinden kaginmak
icin cam bir kerede alinmalidir. islem kalibin bitin koselerine camin  girebilmesini
saglayacak hizda yapilmalidir. Kalip doldugunda cam, e makas: ile kesilir. Cok fazla
miktarda camuin gerektirdigi durumlarda cam, iki kerede alinir.

Makasla kesme sirasinda sicak cam fongada kalmayacak sekilde yapilmalidir. Eger
fonganin ucunda sicak cam kalirsa bir dahaki sefere sarilacak sicak cam ile uyumsuz olur.
Sicak ve soguk cam aym fongada olusacagindan arada hava kabarcigi kalir.Uriin hava
kabarcikl1 olusur.
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Resim 2.21: Cam kahip i¢cine konan sicak cam

Resm 2.22: Cam kalibimin svama malas ile doldur ulmas
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Resim 2.23: Cam kalibindaki sicak cam Ur tin

Resim 2.24: Cam kahbin kapagindan ayrilhp déndur dlmesi
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Sivama kalibr Uzerindeki kapak kismi sokilerek ayrilir. Bu yapilirken sivi cam zarar
gbrmeyecek bicimde dikkatlice yapilmalidir.

Resim 2.25: Cam kahptaki Urtiniin ayrilip dondir Gl mesi

Resim 2.26: Cam kahptaki Urtnln gekicle ayrilip sogutma pleyti Gzerine tasinmas



Resim 2.27: Cam kahptaki sicak dr indn pleyt Gzerinde sogumasi

Kapag1 ayrilan kalip icindeki sicak cam sekillerde gorildigi gibi sogutma pleyti
Uzerine gekic yardimyla aktarilir. Sogutma pleyti, adimn verdigi izlenimin aksine tamamen
soguk degildir. Alev bekleri ile alttan 1sitilir sicak camin birden sogumasini onler. Istenildigi
gibi yavas sogutma saglar. Gerilimleri onler.

Resim 2.28: Soguyan Ur Ginuin pleytten tasima k ir egine masa ile aktarilmas

55



Resim 2.29: Soguyan Ur Ginuin tasima kiiregine aktarilmas

Tasima kiregi ve cam masasi amyantla veya yanmaz bezle kaplanmis olup sicak cama
zarar vermez. Cam Uzerinde iz birakmaz ve sicaklik degisimi etkisi gostermez.

Resim 2.30: Sogumaya bir akilacak camin sogutma (taviama) firinina tasima islemi
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UYGULAMA

Kullamlan Arag ve Geregler:
Cam alma cubugu(Fonga)
Sivama kalibi

Pota firinm

Mala kirek

Cam kesme makasi
Duz dayanikl1 dokim masasi (pleyt)
Tasimakuregi

Tasima gatali

Cekic

Tavlama firim

Q8

[OESRORNRORSRORN]

Sivama kalipta sekillendirme yapiniz.

Oneriler

Ekip ile calismayr 6greniniz. Ekip
is bolumu yapimiz. Islemleri yer
degistirerek  Ogreniniz.  Tahta
malayr sogumast igin su ile
1slatiniz.

Konu ile ilgili ~ dokiiman
toplayimiz, bu is icin, interneti ve
ilgili isletmeleri  gezebilirsiniz.
Islemi  yaparken dikkatli ve
emniyetli olmaya gayret
gosteriniz.

Ogretmen veya ustadan islemleri
Ogrenip tekrar ediniz.

Isletmelerde  kalip  1sitmay:
izleyiniz. Resimleri inceleyiniz.
Kalip 1sitmaya gegmeden beklerle
1Sitiniz.

Kalibr birkag kere sicak cam
madeni ile doldurup 1sitma
islemini tamamlayiniz.

Sekill.1 deki ve resimlerdeki
uygulamalara uygun sekilde cam
ainz.

Yeterince camu  emniyetli  bir
sekilde kaliba akitimz.

Islem Basamaklari
1]
@  Tahtamalay: 1slatmak
/]
/]
%] Cam kalibr 1sitmak
/]
/]
/]
@ Cam madeni cam ama 0]
cubugu(fonga) ile pota
firtmndan almak.
0] Diuz ylzeye cam madeni 0]
akitmak.
@ Cam dma cubugundan 0]
cam ayrmak icin cam

Cam makasi tamyip, yeterli sivi
cam miktarini, emniyetli  bir
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makasi ile kesmek.

sekilde kesiniz.

Kirek ile madeni ylzeyden
alarak kalip icine
yerlestirmek.

Yeterli miktar1 belirleyip kalibi
doldurunuz

Kalip icersinde tahta firca

Idatilmig tahta kirek ile yluzey

ile sivamak. dizglin oluncaya kadar
sivazlayimz.
Kalip kapagin resimlerde
o goruldugu gibi veya
Kaliptan triind ¢ikarmak. Saretmenlerden, ustalardan
Ogrendiginiz gibi agimz.
Sogutma pleyti  Uzerinde Resimlerde ve derderde
arind  dinlendirmek  ve Ogrendiginiz bigcimde dikkatlice
yavas sogumasin kalibr ters cevirerek pleyt Uzerine
saglamak. yerlestiriniz.
Tavlama firimina Tasima kiregini yatay tutarak
yerlestirmek tavlama firimina yerlestiriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu Faaliyet ile kazandigimz bilgileri asagidaki sorulari cevaplandirarak olgiiniz.
OLCME SORULARI

1. Bir kahp sekillendirme tr int yapmak igin camin igine daldir digimz
...................................... ile. oo Urdinigin yeter li cam
alincaya kadar gubugu......................
Asagida verilen kelimelerden uygun olanlar seger ek yukaridaki ciimlenin bosluklarina
yazimz.

A) Cam ama ¢cubugu, toplama, sig

B) Cam alma ¢ubugu , cam alimiz, geviriniz

C) Ufleme, presleme, robot

D) Ufleme cubugu, makasla kesiniz, daldirimz

2. Havamn hapsolmasin ...................... Icin ..., cama
..................... olar ak tutulmahdir .Asagida verilen kelimelerden uygun olanlari
secer ek yukaridaki ciimlenin bosluklarina yazimz.

A) Onlemek, makasla kesmek, sig

B) Yardim etmek, kepce, dik agcida

C) Uflemek, renkli, pareel

D) Onlemek, cam alma cubugu, dik

3. Alttaki resimde cam almadaki islemin adh nedir?

A) Cevirme B)Isitma C)Daldirma D)Fiska

4.  Asagidaresimleri verilmis aletlerin adlarin ilgili satirlara yazimz.
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5. Alttaki resimde cam almadaki islemin adh nedir?

A) Cevirme
B) Isitma
C) Daldirma
D) Fiska

Not : Cevap anahtar1 moduliin sonundadhr.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kitapcigin  sonundaki cevap anahtari ile karsilastirnmiz. Kendinizi
degerlendirmeniz sonucunda yanlis cevap verdiyseniz ya da cevaplama amnda baz: sorularda

tereddiit yasachysanmiz, 6grenme faaliyetindeki ilgili konulara donerek tekrar inceleyiniz.
TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamal: teste geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Sivama kalipla sekillendirme yaparak kendinizi 6lgtinuz.

ACIKLAMA: Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz
becerileri EVET ve HAYIR kutucuklarina ( X ) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgltleri Evet Hayr

1. Swvama kalibrileilgili bilgilerinizi gozden
gegirdiniz mi?

2. Swvamakalip ileilgili arastirma yaptiniz mi?

3. Yapacagimz form ileilgili hazirligi bdirlediniz
mi?

4. Uygulamaigin gerekli arag-gereci temin ettiniz mi?

Tahta malay: yanmayi 6nlemek icin su ileidlattiniz
m?

6. Kalip isitma yaptiniz mi?

7. Sekil.11. deki ve resimlerdeki uygulamalara uygun
sekilde cam aldiruz mi?

8. Yeterince camu emniyetli bir gsekilde kaliba
akittimz mi?

9. Cam makasi tamyip, yeterli stvi cam miktarin
beirleyip kalib1 doldurmak icin cam makasi ile
kestiniz mi?

10. Kirek ile madeni ylizeyden alarak kalip icine
yerlestirdiniz mi?

11. Kalip igersinde tahta firga ile sivadimz mi?

12. Kaiptan Urinu ¢ikardimz mi?

13. .Sogutma pleyti Uzerinde Urund dinlendirip ve
yavas sogumasini sagladimz mi?

14. Tavlama firimna cam yerlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Uygulamal: testte isaretlediginiz “EVET” ler kazandigimz becerileri ortaya koyuyor.
"HAYIR” larimz iginilgili 6grenme faaliyetini tekrarlayimz

Tamam EVET ise modul degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

@  Ogrenmefaaliyetleni ile kazanciginz tecrilbeeri goz oniine alarak Kasnak kalip
ile sekillendirme islemini yaparak arastirarak 6grenerek kendinizi 6lgiiniiz.

@  Ogrenme faaliyetleri ile kazandiginz tecriibeleri gz oniine alarak sivama kalip
ile sekillendirme islemini yaparak arastirarak 6grenerek kendinizi 6lgiiniiz.

PERFORMANS TESTi
(YETERLIK OLCME)

Kullamlan Arag ve Geregler:
Cam alma cubugu(Fonga)
Kasnak kalib:

Sivama kalibi

Pota firim

Mala kirek

Cam kesme makast

Duz dayanikli dokiim masasi (pleyt)
Tasima kiregi

Tasima gatal

Cekic

Tavlama firim

(OSEORORORONROESRORNRO RN

Kasnak kalip ile sekillendirme yaparak kendinizi 6lglinuz.
Sivama kalip ile sekillendirme yaparak kendinizi 6l¢uniz.
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ACIKLAMA: Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz
becerileri EVET ve HAYIR kutucuklarina ( X ) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgltleri Evet Hayr

1. Kasnak ve sivama kalibr ileilgili bilgilerinizi
gbzden gegirdiniz mi ?

2. Kasnak vesivama kalibi ileilgili arastirma
yaptinz mi?.

3. Yapacagimz form ileilgili hazirhig:
beirlediniz mi?

4. Kalip uretimi ekibi ile gorev bolimuni
hazirladimz ni?

5. Uygulamaicin gerekli arag-gereci temin ettiniz
mi?

6. Tahta malay;, yanmayr Onlemek icin su ile
1slattimz mi?

7. Kalip isitma yaptiniz mi?

8. Sekil 1.1 deki ve resimlerdeki uygulamalara
uygun sekilde cam aldirmz m?

9. Yeterince camn emniyetli bir sekilde kaliba
akittimz mi?

10. Cam makasi tamyip, yeterli sivi cam miktarin
belirleyip kalibr doldurmak icin cam makasi ile
kestiniz mi?

11. Resim ve dederdeki uygulamalara uygun
madeni yaydiniz mi ?

12. Kalip igindeki sicak cam bozmadan kasnagi
cikardimz mi?

13. Kirek ile madeni ylizeyden alarak kalip icine
yerlestirdiniz mi?

14. Kalip igersinde tahta firga ile sivadimz mi?

15. Kaliptan Urinu ¢ikardimz mi?

16. Sogutma pleyti Uzerinde Urtund dinlendirip ve
yavas sogumasini sagladimz mi?

17. Tavlama firimna cami yerlestirdiniz mi?

Not: Bu Performans Testi kasnak kalip ve sivama kalipla sekillendirme yapmak icindir.
Degerlendirme kriterlerindeki  Siyah noktali sorulari dikkate alarak kendinizi 6lgmelisiniz.
Islemleri basar: ile glivenle yapmalisiniz.
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DEGERLENDIRME

Modil Performans Testinde isaretlediginiz “EVET” ler kazandiginiz becerileri ortaya
koyuyor. Yapilan degerlendirme sonunda “HAY IR” cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsamiz modilu tekrar ediniz.

Cevaplariniz dogru ise bir sonraki module gegmek igin ilgili kisiler ile iletisim
kurunuz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHATARI

1 C

2 B

3 C
Sicaklik

algilayiai,atikgaz
aikisi,cam mamul
konulan
raflar,fan,izolasyo
n

Konveydr,silindir (
doner

mar kalar),tiinelde
n

1.bek,
2.sirkilasyon fan,
6 3.Yogun izolasyon
4.hava
sirkllasyonu

1.sogutma fam,
2.izolasyon
yok,3.direkt
goénderilen hava

Cevaplarimaz kontrol ediniz. Yanhslarima geri donerek duzeltiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

1 B
D

3 B

4 Fong_a, sogutma
pleyti

5 C

Cevaplarimaz kontrol ediniz. Yanhslarima geri donerek diuzeltiniz
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ONERILEN KAYNAKLAR

Yrd.Do¢.Dr.Bekir KARASU, Dog. Dr. Nuran AY, Cam Teknolojisi Milli
egitim Bakanlig1 2006

Sema KUSCULUOGLU, Deniz YUCESOY, Sevin ENGIN, Cam
teknolojisine Giris, Sise Cam Sanayi Egitim MudurltGgl Ders Notlar:

Cam ileilgili internet siteleri.
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Q8 88 W

KAYNAKCA

Yrd.Dog.Dr.Bekir KARASU, Dog. Dr. Nuran AY, Cam Teknolojisi Milli
egitim Bakanligi 2006

Denizli Cam Sanayi Ders Notlari

Sema KUSCULUOGLU, Deniz YUCESOY, Sevin ENGIN, Cam
teknolgjisine Giris, Sise Cam Sanayi Egitim MudurltGgl Ders Notlar:

Hasan Basri GURSOY ,Mesut CEYLAN,yayinlanmamus ders notlar
http://www.migem.gov.tr/links/'kaynakca/sozl uk/sozluk-p.htm
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http://www.migem.gov.tr/links/kaynak

Bek
Esanjor :
Fonga :
Habbe
Izolasyon :
Konveyor :
Pleyt

Pota
Reklperator :
Sirkulasyon
Sfero
Zon

SOZLUK

Hava ve yakit karigimi ile enerji Ureteci

Isimin bir ortamdan digerine aktarilmasi

Ucu topuz seklinde sicak cam madeni alma gubugu
Cam icindeki gazlarin meydana getirdigi hava kabarciklar:
Yalitim

Tasima bant.

Dokumden yapilan diizlem yiizey

:Aluminyum oksitten yapilmig cam eritme kabi

Baca gazlarinin sicakligi ile yakma havasinin isitilmasi
:Devir daim

Bir pik dokim cesididir.

Bolum, bolge
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